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Metallf asermatte sowie Vorrichtung zu ihrer Herstellung und 
Verfahren zu ihrer Verarbeitung 



Patentanspruche 



1 . Metallfasermatte, dadurch gekennzeichnet, daS die Fasern 
mehr oder weniger mit wahlloser Orientierung gleichmaBig 
auf einer Flache oder Unterlage verteilt sind und eine 
solche Lange besitzen, dafi sie sich beim Auftrag mitein- 
ander verflechten und sich inf olgedessen miteinander ver- 
binden oder verhaken. 

2. Matte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fasern aufgrund einer rauhen Oberflache und einer das 
festere Verhaken begunstigenden Form miteinander ver- 
bunden sind. 
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3. Matte nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Fasern mit Hilfe eines Bindemittels miteinander ver- 
bunden bzw. verklebt sind. 

4. Matte nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fasern vor ihrer Verteilung auf einer Flache bzw. 
Unterlage so f lachgedruckt worden sind, daB sie entweder 
in Abstanden oder iiber ihre Gesamtlange hinweg Vertiefun- 
gen bzw. Eindriickungen erhalten . 

5. Matte nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fasern. mit Hilfe eines Bindemittels, das auch eine 
Ober f lachenbehandlung gegen Korrosion bewirkt, mitein- 
ander verbunden sind. 



6. Matte nach den vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bindemittel die Fasern in einer Schicht 
bedeckt, deren Dicke weniger als 20 % des Faserdurchmessers 
betragt. 

7. Matte nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fasern mit Hilfe eines Bindemittels verbunden oder ver- 
ankert sind, das in Form dlinner Streifen aufgetragen worden 
ist. 

8. Matte nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fasern durch ein Wasserglas enthaltendes Bindemittel 
verbunden bzw. verklebt sind. 

9. Matte nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Fasern durch ein an die Matrix angepafltes Bindemittel 
verbunden bzw. verklebt sind. 

10. Matte nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fasern durch SchweiBen, Loten oder Erhitzen mitein- 
ander verbunden sind. 



1300 19/0759 



- 3 - 



3 039586 



Matte nach'Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fasern durch In die Matte eingezogene Oder eingewebte 
Bindedrahte verbunden sind. 

Vorrichtung zur Herstellung einer Fasermatte nach den 
vorangehenden Anspriichen, gekennzeichnet durch eine oder 
mehrere Maschinen zur Herstellung von (Metall-) Fasern in 
der Weise, daB ein gleichmaBiger Faserstrom auf eine Folie 
oder ein Band aufgegeben wird, die bzw. das kontinuier lich 
unter der Auf gabestelle des Faserstroms hindurch transpor- 
tierbar ist und die bzw. das zu einer Mattenrolle aufge- 
rollt wird, in welcher die so hergestellte Fasermatte zwi- 
schen den einzelnen Windungen liegt, oder sich wahlweise 
die Fasererzeugungsmaschine mit einer an ihr angebrachten 
Bindemittel-Auf trageinr ichtung uber eine Flache bewegt , auf 
welcher die Fasermatte kont inu ier 1 ich hergestellt wird. 

Vorr ichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Einrichtung zum Auftragen eines Bindemittels uber die 
Breite der Faserlage auf der Folie bzw. dem Band hinweg 
angeordnet ist und daB ggf. eine nachgeschaltete Einrich- 
tung zum Ausharten des Bindemittels, z . B . durch Erwarmung 
oder Hinzufiigung eines Harters, vorgesehen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 11 und 1J2 , dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Strom orientierter Fasern durch einen Schacht 
bzw. eine Schutte leitbar ist, der bzw. die mindestens zwei 
Leitwande aufweist, welche unmittelbar uber der Folie oder 
dergleichen Unterlage enden, so daB der Faserstrom auf 
diese Unterlage aufgegeben wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 10 bis 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine elektrische Spule vorgesehen ist, welche die 
Fasermasse in der Weise beeinfluSt,. daB die Fasern, erfor- 
derlichenf alls mit zusatzlicher Ruttelbewegung , . eine Orien- 
tierung erhalten. 
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Verfahren zur Verwendung der Metallf asermatte nach. 

h V'w« 11 fur die Herstellung von dunnwan- 

Vorratsbehalter. Schlff.- bzw. BootsrU»pfe und dergl v 
durch EingieSen eines ze„en t gebunde„en Materia 1» « ^" ' 
.!„- Oder doppelfiachige For., dadurch geKennzeichnet . 
daB eine Oder .nehrere Arnaerungs-Fasermatten m die 
For™ eingelegt U nd durch spritzen Oder anderwei-i, 
m it einar Betonmasse impragniert werden. 

v, u Hadurch qekenrizeichnet , daB 
Verfahren nach Ansprucn 16, dadurcn ge 

die Vorgange des Einlegens der Metallfasermatten und des 

L s derselben mit Beton mehrfach wiederholt wer- 
Impragnxerens derselbe qe formt werden. 

den, so daB die Bauteiie sch^chtweise get.rm 

• verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet daB 
eine For.flMche oder Membran auf den Formgegenstan auf 
g elegt und anschUeBend Luft und Wasser hex glexchzextx 
g er AusUbung einer RUttelbewegung abgesaugt werden. 

verfahren nach Anspruch 1 6 und 17, dadurch gekennzeichnet , " 

• la/die Wand der For, .it eine, Kunststoff, ^ 
.eschichtet und dieser GelUberzug ausgehartet wxrd. 

eine neue Schicht aufgetragen und vor de, Ausharten der el 
b en eine Armierungsmatte aus Stahlfasern aufgelegt J . 
die Schicht des flussigen Kunststoffs exngebettet wxrd, 

ce bi S zum Erreichen einer Impragnxe- 
worauf die Betonmasse bis zum trrex 

* .nritzt dxe Formflache bzw, Membran aufgelegt 
rung aufgespritzt, aie rw 

und das Absaugen und Rutteln durchgefiihrt werden. 

0 V.rfahren nach Anspruth 16 und ,7. dadurch ge*enn^eichnet . 
da* die «and der For™ -it ei„e» Kunststoff.. E ^<~ 
beschichtet und dieser Celuberzug ausgehHrtet wrrd 
eine neue Schicht aufgetragen und vor den, Ausharten. dersel 
ben ein Binde^ittel auf die Schicht des Caiuberzugs aufge- 
tragen wird. worauf eine Stahlf ase^atte in das Bat- 
tel eingebettet und tnit dar Betonmasse impragniert wird . 
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Verfahren nach Anspruch 16 bis 20, dadurch gekennzeichnet 
daB auf die Flache einer Form ein Geluberzug (gelcoat) au 
getragen wird, worauf- kurze Fasern oder Flocken auf die 
Flache aufgespriiht oder aufgespritzt und durch elektro- 
statische Aufladung liber die gesamte Flache hinweg mehr 
od.er weniger senkrecht zu dieser hochgestellt werden. 
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Metallf asermatte sowie Vorrichtung zu ihrer Herstellung und 
Verfahren zu ihrer Verarbeitung 



Die Erfindung betrifft eine Metallf asermatte sowie eine Vor- 
richtung zu ihrer Herstellung und ein Verfahren zur Herstel- 
lung dunnwandiger Bauteile aus solchen Fasermatten. 

Beispiele fur Erzeugnisse, -deren Grundwerks tof f aus Metall- 
fasern besteht, sind ubliche Drahtnetze (wire netting), und 
Stahlwolle (durch Abdrehen hergestellte Fasern) . Gesinterte 
Fasermatten stellen ein weiteres Beispiel fur derartige Pro- 
dukte dar, die nach den in der Textilindustrie angewandten 
Verfahren hergestellt werden . Die Herstellung bestimmter Ar- 
ten von Metallf asermatten ist jedoch schwierig und aufwendig, 
speziell dann, wenh eine gleichbleibende Giite angestrebt wird. 

Eine Matte aus kurzen Metallfasern kann durch wahllose und 
gleichmaBige Verteilung der Fasern auf einer Oberflache ge- 
formt werden. Wenn ausreichend viele derartige Fasern mit 
ausreichender Lange auf diese Weise verteilt worden sind, 
verflechten bzw. verschlingen und verknupfen sich diese 
Fasern miteinander . Eine erf indungsgemaB vorgesehene Matte 
besteht somit aus anfanglich gleichmaBig verteilten und wahl- 
los orientierten Fasern in solcher Menge'und mit solcher Lange, 
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dafl sie sich zuf r iedenstellend miteinander verbinden oder 
verschlingen (to bind) und somit als Ganzes und ohne groBere 
Formanderung transportieren lassen; die Fasern bilden also 
eine im wesentlichen zusammenhangende Matte. 

Eine ahnliche Mattenart wird erf indungsgemafi durch wahllose 
Verteilung von kurzen und /oder ununterbrochenen Fasern auf 
einer Oberflache, bis eine gleichmafiige dicke Schicht er- 
reicht ist, hergestellt. 

Der Zusammenhang bzw. die Kohasion wird durch eine aufgerauhte 
Faseroberf lache oder durch die Form der Fasern verbessert. Eine 
weitere diesbezugl iche Verbesserung wird durch Verwendung eines 
Bindemittels erreicht, das als feindispergierter Spruhstrahl 
auf die gesamte Matte aufgetragen werden kann, um die Fasern 
in Form einer gut ver f lochtenen (intertwined) Matte gegenein- 
ander festzulegen. Ein bevorzugtes Bindemittel enthalt einen 
groBen Anteil Wasserglas. Andere Bindemittelarten konnen in 
durchgehenden Streifen aufgetragen werden, welche die Matte 
liber ihre Lrange hinweg verbinden oder verkleben. Dxe US^PS 
3 047 444 beschreibt ein Klebever f ahren fur Vliesmaterial 
(non-woven material), in der Textilindustrie . Eine weitere 
Moglichkeit zum Verbinden der Fasern zu einer Matte besteht 
in der Verwendung von Bindedrahten, die in die Matte einge- 
naht oder eingewebt werden und die Matte durch Verankerung 
der in ihrer Nahe befindlichen Fasern zusammenhalten . 

Die Verfahren zur Verbindung von Fasern zur Bildung einer 
Matte lassen sich in folgende Gruppen einteilen: 

a) Verkleben durch Aufspriihen oder Eintauchen; 

b) Verkleben durch Streif enauf trag ; 

c) Erwarmen oder Anschmelzen des auf getragenen Materials; 

d) Heften oder Verweben; ■ • 

e) Auftrag eines spater mit Losungsmitteln reagierenden 
Materials auf die Fasern ; 
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f) EinschlieGen in einer Form; 

g) Walzen oder Punkt- oder Nahtschweifieri . 

Bei dem unter c) genannten Verfahren wird ein bestimm'ter Anteil 
an Kunststoff-Fasern, z.B. aus Polypropylen, indie Metallfaser- 
matte eingebracht, wobei diese Fasern durch Erwarmung unter 
leichtem Druck festgelegt werden. 

Eine erfindungsgemaS hergestellte Matte kann vorteilhaft auf 
eine Kunststoff -Folie , auf Papier oder ein ahnliches Material 
aufgebracht werden, welches die Matte stabilisiert und zusam- 
menhalt. Im Fall einer als Stutz- oder Unterlagemater ial ver- 
wendeten Folie kann die Metallf asermatte iiblicherweise in 
mehreren Windungen auf eine Haspel oder Spule aufgerollt und 
ggf. anschlieBend weiter verdichtet werden. Eine Fasermatte 
mit orientierten Fasern wird in der Weise hergestellt, daB 
ein Faserstrom zwischen zwei flachen, einschl ieBenden Wanden 
hindurchgeleitet wird, die sich als Schacht oder Schutte zu 
einer langen, schmalen Offnung verengen, aus welcher die Fa- 
sern, in derselben Richtung wie diese Offnung orientiert, 
austreten konnen. Durch Ancrdnung einer (Magnet-) Spule in 
einer passenden Position konnen die Fasern magnetisch orien- 
tiert werden, wenn ein Strom durch die Spule geleitet wird. 
Zur Verbesserung des Verfahrens konnen die Fasern mechanisch 
oder elektromagnetisch in Ruttelbewegung versetzt werden. 
Durch Ausbildung von Lagen aus paralielen Fasern mit sich 
(lagenweise) in unter schiedlichen Richtungen er streckenden 
Fasern kann die Faseror ientierung beliebig optimiert werden. 
Eine Matte laflt. sich bei der Herstellung in die allgemeine, 
endgiiltig gewiinschte Form bringen. 

Zur Gewahrleistung einer gleichmaBigen Faserverteilung wird 
ein Verfahren angewandt, bei dem ein Draht mit ziemlich hoher 
Geschwindigkeit zugefuhrt und geschnitten wird. In einem prak- 
tischen Ausf iihrungsbeispiel wird eine Transportgeschwindigkeit 
von 8 - 40 m/s fiir gezogenen Stahldraht angewandt, der mittels 
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Drehmessern zu Stucken der gewiinschten Lange geschnitten wird. 
Aufgrund der Biegsamkeit und der Lange des Drahts verflechten 
sich die Fasern spontan zu einer Matte,, die sich bis zu einem 
gewissen Grad handhaben lafit. Durch Eindruckung oder Verfor- 
mung des Drahts kann eine Matte geformt werden, die ein'e rauhere 
Handhabung auszuhalten vermag . Die gleichmaSige Verteilung wird 
durch Herstellung der Fasern unmittelbar an der Flache, an wel- 
_i - ~ ^i-;^ k t i Hon ^nllfin. beaunstiqt . 

^liCi 3 l-iu uuo wj--^^-*' » ' 

Erheblich groSere Schwier igkeiten ergeben sich, wenn die Fasern 
zunachst in einer Masse gelagert, sodann zu einer Trennvorrich- 
tung, etwa einer umlaufenden, mit Offnungen oder innenseitig 
radial montierten Stiften versehenen Walze, gefordert und hier- 
auf auf die zu besetzende Flache ausgetragen werden. Ein Verfah- 
ren dieser Art ist in der GB-PS 1 383 123 beschrieben. Diese 
Patentschrift gibt an, daB hauptsachl ich kurze, gerade Fasern 
mit einem L/D— bzw . Langen/Durchmesser-Verhaltnis von bis zu 
etwa 50 in der Praxis brauchbar sind. Bei der Erfindung besteht 
eine solche Einschrankung nicht, vielmehr sind Fasern mit einem 
L/D-Verhaltnis von 1 OO - 2000 voll brauchbar. Bestimmte Produkte 

i •• _ . i _i i rton m ;=»+-+- o -n ah . 

nangen von buiLuen xan^^uj^i. ^ ^ w w ■ — 

Ein vollig anderes Verfahren sieht vor, die Fasern, sich jeweils 
in dieselbe Richtung erstreckend, anzuhaufen und fur den spate- 
ten Auftrag auf eine Flache in einem Behalter zu speichern. Die- 
ses Verfahren ermoglicht ein gutes Verflechten der Fasern; auSer- 
dem konnen die Fasern nach vorubergehender Lagerung fiir die 
gleichmaflige Verteilung auf einer Flache sicher getrennt werden. 

Die Herstellungsanlage fiir die Fasermatte kann eine Anzahl von 
Fasermaschinen mit mehreren Schachten oder Schutten zum Aufge- 
ben der Fasern auf eine Folie aufweisen, die wahlweise bei der 
Bildung der Matte transportiert werden kann, wobei das Binde- 
mittel aufgespriiht wird und Matte und Folie zusammen aufge- 
rollt werden. In anderer Ausf uhrungsf orm bewegen sich die 
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Fasermaschineund die Spriih- oder Spritzanlage iiber eine 
Unterlage hinweg, auf welcher die Matte geformt wird. • 
Schnelleres Trocknen und/oder AushHrten laBt sich z . B . 
durch Erwarmuhg auf die eine oder andere Weise erreichen. 

Die Fasern werden, abhangig zum Teil von ihrem L/D-Verhalt- 
nis und zum Teil von ihrer Orientierung , mit ver schiedenen 
Vblumenkonzentrationen locker in Luft gepackt. Wahllos ver- 
teilte bzw. orientierte Fasern mit einem L/D-Verhaltnis von 
300 besitzen einen Luftgehalt von etwa 98 %, wahrend eine 
Fasermatte aus zwei Lagen, die jeweils gleichmaBige Faser- 
orientierung besitzen und senkrecht zueinander angeordnet 
sind, einen Luftgehalt von etwa 95 - 96 % besitzen kann. Da 
die normale Schuttdichte (bulk density) der Fasern ziemlich 
genau dem gewunschten Volumenanteil in einem Verbundmater ial 
entspricht, sind die er f indungsgemaG hergestellten Fasermat- 
ten ersichtlicherweise in der Praxis fur verschiedene Anwen- 
dungen geeignet. 

In der Beton (bau ) technik eignen sich Stahl f asermatten vor- 
teilhaft fur die Anfertigung dunnwandiger Bauteile, insbe- 
sondere solcher mit doppelt gekrummten Cberflachen. Andere 
wesentliche Anwendungsgebiete sind die Versteifung bzw. Ar- 
mierung von Gummi- und Gipsteilen sowie von Erdreichf unda- 
menten, die Verwendung als Erosionsschutz , der Bau von Win- 
terfahrbahnen auf Eis durch Einfrieren der Fasermatten so- 
wie die Armierung von Asphalt. 

Im folgenden ist die Erfindung in bevorzugten Ausfuhrungs- 
beispielen anhand der beigefugten Zeichnung naher erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine Darstellung eines Metallf aserstucks , 

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Verfahrens zur 
Herstellung einer Metallf asermatte , 
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Fig. ...3 eine per spektivische Darstellung einer Matte aus orien 
tierten, gehefteten (tacked) Fasern und . 

Fig: 4 ■■ eine perspektivische Darstellung Winer Metallf asermatte 

aus durchgehenden und gleichzeitig gehefteten Fasern. ■ 

Nachstehend ist ein industriell durchf uhrbares Verfahren zur Her- 
,.4- e n„„„ ,™ fliinn„andiaen Bauteilen, wie Platten, Sieben, Sielen 
(culverts), Boots- oder Schif f srumpf teilen , Speicherbehaltern 
und dgl., unter Verwendung einer Ver steif ungs- bzw. Armierungs- 
matte beschrieben. Dabei wird die Fasermatte in eine ein- oder 
doppelflachige Form eingelegt und mit Betonmaterial impragniert, 
vorzugsweise durch Aufspritzen oder Pumpenf orderung . Andere Beton- 
Impragnierungsverfahren sind ebenfalls denkbar; das einfachste 
Verfahren ist ier manuelie Auftrag, wobei Beton mittels einer 
Maurerkelle, einer Spachtel oder dergl . eingepreSt wird. Bei 
anderen Techniken, z.B. auf dem Gebiet der glasf aserarmierten 
Kunstharze, wird eine Glasf asermatte auf dieselbe Weise durch 
Aufspritzen von Kunstharz impragniert. Da jedoch in der Eisen- 
betonindustrie sowohl die Armierungsmatte als auch die Matrix 
_„ Ma * 0 r.i S i hpstehen . wobei die in der Matrix 

enthaltenen Teilchen erheblich groBere Abmessungen besitzen und 
Einzelfasern groBerer Lange und Dicke als bei verstarktem Kunst- 
harz verwendet werden, unter scheiden sich die beiden Techniken 
wesentlich voneinander. Der Volumenanteil von Glasf aser bei ver- 
starktem Kunstharz betragt etwa 15 - 60.%, wahrend der Faseran- 
teil bei armiertem Beton etwa 1 - 10 % betragt. 

Die Erfindung sieht auch die Vakuumbehandlung einer Form vor, 
die ein- oder doppelf lachig ausgebildet sein kann. Durch An- 
wendung dieses Verfahrens auf Formflachen bzw. eine Membran 
und eine Formflache, haufig in Form einer vergleichsweise 
undurchlassigen Kunststof f bahn uber einer durchlass igen Unter- 
schicht, und anschliefiendes Absaugen von Luft, so daB die Beton- 
masse gleichzeitig verdichtet wird, wird uber schussiges Wasser 
ausgetrieben und damit die Giite des Betons verbessert. Zusatz- 
lich werden Matrix und Armierung zusammengepreSt , wodurch et- 
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waige Luf teinschliisse ausgetrieben werden und jede Ausdehnung 
der besonders festen Stahlf asermatte beim anfanglichen Aushar- 
ten bzw. Abbinden verhindert wird.- Im Fall von schragen oder 
lotrechten Wanden oder bei Anwendung bei einer Deckenflache .. 
wird durch die Evakuierung das Pesthaften. des Materials xn 
seiner vorgesehenen Position begunstigt. 

Beim GieBen oder Pormen ■ gegen eine einflachige Form kann in 
bestimmten Fallen eine undurchlassige Kunststoff -Folie an die 
frisch geformte Flache angepreBt werden. Die zwischen dem Be-, 
ton und der Folie eingeschlossene Luft wird dann mittels Rol- 
len bzw. Walzen oder Ruttelwerkzeugen ausgetrieben. Nach die 
sem Verfahren konnen etwa aus dem Beton herausragende Fasern 
effektiv niedergedruckt werden. Die Folie wird dann wahrend 
der Aushartung des Befons als Feucht igkeitsschutz auf der 
Flache belassen. 

Durch Riitteln wird die Luf taustreibung aus dem Beton, ebenso 
wie die Verdichtung des Batons urn die einzelnen Fasern herum, 
verbessert. Dies 1st fur die Festigkeit des Bauteils, die er- 
findungsgemaB sehr hohe Werte erreicht, von entsoheidender 
Bedeutung. Auf diese Weise kann eine Bruchbiegef estigkeit er- 
zielt werden, welche die Druckf estigkeit von Beton erreicht. 
Das Armieren ist einfach durchf uhrbar , weil die Einarbeitung 
der Armierungsmatte wesentlich weniger .Konnen erfordert als 
die Armierung mit Stab- oder Gittermater ial . 

Ein besonders vorteilhaf tes Verfahren, das sich speziell fur 
VerguBbeton (sealing concrete) mit geschtitzter Formflache fur 
Boots- oder Schif f srurnpf e oder Tanks bzw. Behalter eignet, 
wird wie folgt durchgef uhrt : Eine Formflache wird mit einem 
gelformigen Uberzug bestrichen oder bespritzt, der, sobald 
er etwa geliert ist, mit kurzen Fasern, z.B. Polypropylen- 
oder Glasfasern (oder Stahlfasern) , bestreut oder bef Lockt 
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wird, die elektrostatisch aufgeladen sind, so dafi sie iiber 
die gesamte Flache hinweg hochstehen. Ggf . kann dann die 
Stahlfasermatte in den Geiiiberzug eingepreBt werden. Wenn 
letzterer ausgehartet ist, wird die Matrix an ihn heran 
gegossen; bei Verwendung von Beton als Matrix kcnnen zur 
Verbesserung der Haftung Polymere benutzt werden. 

Eine andere Moglichkeit zur Verbesserung der Haftung zwischen 
Geluberzug (gelcoat) und Beton besteht darin, eine einflachi- 
ge Form in ublicher Weise mit einer Schicht eines warmehar- 
tenden Kunststoffs, wie Epoxy- Oder Polyesterharz , zu be- 
schichten, wobei der Kunststoff in der gewunschten Farbe 
eingefarbt ist. Auf diese Weise wird eine undurchlassige , 
gefarbte (und glanzende) AuSenschicht erhalten. Wenn diese 
Schicht ausgehartet ist, wird eine neue Schicht aufgebracht, 
die vor dem Ausharten ein Bindemittel erhalt. Gegen die Ober- 
flache der Kunststoff schicht wird eine Stahlfasermatte ange- 
preBt. Sodann wird der Beton z . B . auf gespr itz t , bis eine gute 
Durchdringung der Armierungsmatte erreicht ist, worauf sich 
ggf. eine Vakuum- und Ruttelbehandlung anschlieflt. Als wahl- 

- „ ■_- 1 i _ _ i. , , „ „ nn-i-cn Uorhi ndima 

weise MogiictiKeit zur wviuiiiieisLuuy ^^^^^ t3 " ---- • 

zwischen Beton und Geluberzug kann vor dem AufgieBen des Be- 
tons eine diinne, hauptsachlich aus mineralischen Verbindun- 
gen oder Polymeren bestehende Schicht auf die Geluberzugf lache 
aufgespritzt werden. 

Wenn ein Gewebe aus Polypropylen oder einem anderen passen- 
den Material aufgetragen wird, bevor eine Vakuum- bzw. Armie- 
rungsmatte beim GieBen oder Formen gegen eine einflachige Form 
aufgelegt wird und anschlieBend die normale obere und untere 
Lage fur die Vakuumanlegung aufgelegt werden, wird eine zweite 
Oberf lache erhalten, aus welcher keine Stahlfase,rn heraus- 
stehen und welche im allgemeinen die Gute des Produkts ver- 
bessert. Bei Belas.tungsversuchen hat es sich gezeigt, dafi 
das Enderzeugnis mit einer ein Polypropylengewebe enthal- 
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tenden Oberflache und einer Grundlage (base; aus Stahlfasern 
betrachtliche Festigkeit und Harte, d.h. Bruchbestandigkeit , 
besitzt. . , . 

Die beschriebenen Erzeugnisse und Verfahren sind nicht auf 
die vorstehend offenbarten Ausf uhrungsbeispiele beschrankt. 
Beispielsweise konnen Zuschlage, leichte Ballaststof f e , 
Puzzolan und dgi. verwendet werden. Die Fasermatte kann 
aus Fasern geformt werden, die in Richtung der bei Be- 
iastung auftretenden Hauptbeanspruchungen orientiert sind, 
weiche die Dimensionierung bestimmen. Die Erzeugnisse las- 
sen sich als Profile in ein- oder zweif lachigen Formen her- 
stellen. Bei weitgehend mechan is ierten Verfahren konnen die 
Vakuumbehandlung, das Verpressen, das Rutteln und die Beton- 
impragnierung mit Hilfe spezieller, in der Fertigungsanlage 
vorgesehener Ausrustungen erfolgen. 

Unter Verwendung geeigneter Bindemittel lassen sich Metall- 
fasermatten fur eine Vielfalt ver schiedener Zwecke herstel- 
len, etwa fur Filter, Elektroden fur die Elektrolyse, 
Akustik- bzw. Schalldammplatten , Warmetauscher , Schall- 
dampfer usw. Besonders bevorzugt ist dabei , dafi die Fasern 
mit Hilfe eines Bindernittels , das auch eine Oberf lachenbe- 
handlung gegen Korrosion bewirkt, miteinander verbunden wer- 
den, sowie dafl, das Bindemittel die Fasern in einer Schicht 
bedeckt, deren Dicke weniger als 20 % des Fa'serdurchmessers 
betragt. 

Fig. 1 veranschaulicht die Form einer Faser, die zur Haftung 
bzw. Verflechtung der Fasern innerhalb einer Matte beitragt- 
Diese Form ermoglicht ein gegenseitiges Verhaken der Fasern. 

Fig. 2 veranschaulicht ein Verfahren zur Herstellung einer 
Metallf asermatte. Dabei werden die durch eine oder mehrere 
Faser ( schneide) maschinen 2 hergestellten Fasern 1 iiber ei- 
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nen Schacht bz-w. eine Schutte 4 auf eine Folie oder Unterlage 3 
aufgegeben. Bei diesem Verfahren bewegt sich die Folie 3 in der 
einen Richtung unter der Mlindung des Schachts 4 und unter Spriih- 
dlisen 5 hindurch, mit deren Hilfe die ausgetragenen Faserh wei- 
ter verbundeh bzw. verkiebt werden. Nach der Erwarmung mittels 
eines Infrarot-Heizstrahlers .6 wird eine Fasermatte 8 erhalten, 
die zu einer Rolie 7 aufgerollt wird. 

Fig. 3 zeigt eine Matte aus orientierten Fasern, die durch 
Drahte 9 geheftet (tacked) sind. Fig. 4 veranschaulicht eine 
andere Ausf uhrungsf orm einer Matte aus ununterbrochenen Fa- 
sern 10, die ebenfalls durch Heftdrahte zusammengehalten sind. 

Zusammenf assung : Mit der Erfindung wird eine Matte aus Metall- 
fasern geschaffen, die entweder ununterbrochen sind oder eine 
bestimmte Lange innerhalb eines durch ein Langen/Durchmesser- 
Verhaltnis L/D = 1 OO - 2000 best immten Bereichs besitzen. Der 
Zusammenhalt der Matte wird durch die Lange und die Oberfla- 
chenstruktur der Fasern sowie durch den Auftrag eines Binde- 
mittels gewahrleistet . Die Metallf asermatte ist fur zahlreiche 
Zwecke verwendbar, hauptsachl ich als Versteifung oder Axmierung 
in der Zement- und Betonbauindustr ie , wo sie fur die .Herstel- 
lung von diinnen, doppeit gekrummten Schalen von besonderem 
Nutzen ist; zudem kann sie fur die Versteifung oder Armierung 
von Gumrni, Kunststoff und anderen Werkstoffen benutzt werden. 
Fur die Herstellung der- Matte wird dlinner Draht benutzt, der 
entweder in ganzen Langen oder in Form kurzer Fasern auf ei- 
ne Flache bzw. Unterlage aufgebracht wird. Die Fasern konnen 
in der Matte gleichmaBig oder wahllos verteilt sein. 
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